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Существенно повысить износостойкость сталей удается получе-
нием в их поверхностном слое метастабильного аустенита, претерпе-
вающего динамическое деформационное мартенситное превращение. 
Обычно для этого используют цементацию и последующую тер-
мообработку, оптимизирующую количество и стабильность остаточ-
ного аустенита в поверхностном слое. Недостатком известного спосо-
ба является большая длительность процесса цементации и сравнитель-
но небольшая глубина упрочненного слоя. 
Показана возможность существенного устранения этих недостат-
ков за счет применения электродуговой обработки (ЭДО) с использо-
ванием наплавных углеродсодержащих элементов, например в виде 
проволоки, порошковой ленты, дроби, пластин и т.п. Они могут быть 
изготовлены из широко  применяемых в промышленности материалов. 
Способ ЭДО позволяет использовать нанесение на поверхность 
упрочняемых объектов различных паст, порошков, в том числе, ферро-
сплавов. Могут быть применены автоматические и полуавтоматиче-
ские режимы обработки. 
Их расплавление электрической дугой с применением угольного 
электрода позволяет получить наплавленный слой заданной толщины 
и химического состава, причем содержание углерода в нем можно 
варьировать, изменяя режимы технологического процесса, а легирую-
щие компоненты, содержащиеся  в наплавных элементах, почти пол-
ностью сохраняются в наплавленном слое. Последующая закалка и 
отпуск позволяют получить в структуре необходимое количество ме-
тастабильного аустенита и степень его стабильности. 
Применение наплавных элементов из углеродсодержащих леги-
рованных сталей дает возможность исключить закалку, поскольку ау-
стенит в этом случае, образуется при охлаждение наплавленного ме-
талла на воздухе. В этом случае управлять количеством и стабильно-
стью аустенита можно за счет соответствующих режимов отпуска. 
В качестве наплавных элементов использовались СЧ15, 60С2А, 
70ХЛ, ДИ-42, 100Х2Г5Н2СФ и др. Подложкой служили, стали 09Г2С 
и 45. 
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В результате проведенных обработок были получены разнообраз-
ные структуры: мартенситно-аустенитно-карбидная, мартенситно-
аустенитно-графитная, аустенитная.  
Во всех случаях абразивная износостойкость была существенно 
повышена. ЭДО в сочетании с последующей термообработкой и при-
менением различных по составу наплавных элементов открывает ши-
рокие возможности для упрочнения деталей и инструментов неболь-
ших размеров, когда затруднена наплавка. Достоинством разработан-
ного способа ЭДО являются простота, малая продолжительность. Для 
получения износостойкого слоя, возможность использования в качест-
ве наплавных элементов сталей и чугунов, применяемых на производ-
стве, в том числе их отходов.  
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Надежность деталей машин в значительной степени определяется 
качеством их поверхности (поверхностного слоя). Это связано, в пер-
вую очередь с тем фактом, что большинство деструктивных процессов 
начинаются именно с поверхности: коррозия, износ, образование уста-
лостных трещин и т.п. 
Качество поверхностного слоя принято оценивать микрогеометриче-
скими (шероховатость), макрогеометрическими (волнистость) и физико-
механическими (твердость, модуль Юнга, плотность дислокаций и т.д.) 
характеристиками. В некоторых случаях, указанные параметры дополня-
ют структурными, а также характеризующими фазовый и химический 
состав, и таким образом увеличивают их общее количество до 28. 
Ранее в наших работах показано, что ионная бомбардировка (ИБ) 
при ионно-плазменной обработке существенно изменяя состояние по-
верхностного слоя, приводит к повышению конструктивной прочности 
изделий. Так, увеличение σ0,2 для стальных деталей без концентраторов 
напряжений достигает 34 %, а с концентраторами – 84 %. Повышение 
прочности не сопровождается снижением пластичности. Полученный 
эффект авторы связывают с несколькими факторами, одним из кото-
рых является залечивание дефектов поверхности. 
В данной работе проводится анализ микрогеометрических харак-
теристик поверхности изделий после различных методов ее обработки. 
